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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(S) Preftstempel und Tablettierverfahren 

(§) Die Erfindung betrifft einen Tablettierstempel, dcsson 
Prefcflache (2) eine von einer Randflache (4) umgebene 
ebene Grundflache (3) aufweist, wobei die Randflache 
losbar am Tablettierstempel festgelegt ist. Bevorzugt ist 
dabei ein Tablettierstempel, bei dem die Randflache <4) 
eine zur Grundflache parallele Hinterschneidung (5) auf- 
weist, wobei eine Einlage (6) zwischen der Hinterschnei- 
dung (5) und der Grundflache (3) befestigt ist. 
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Beschreibung 

1 0001 ] Die lirfindung betriffl einen TablelLicrsicmpel, dies- 
sen Pragcclcrnenl cine von cincm Nandslreifcn uingebcnc 
ebene Grundflache aufwcisl. Die Erfindung bcLriffl insbe- 5 
sondcre PrcBwerkzcugc, mil denen Table! ten aus adhasiven 
parti kelformigcn Vorgcmischen hergeslellt wcrden. 
1 0002| Urn mehrere tableiLcnformigc Produklc inncrhalb 
einer gleichen Warenkaiegoric unicrschcidbar zu machen, 
bietel sich eine untersehicdlichc Formgcbung an. Will man 10 
dabci den Ilorizontalschnill der Tablcilcn andern, intissen in 
den Tablellicrmaschincn sowohl die PrcBslempel a Is auch 
die MaLrizenbohrungen ausgclauscht werden. Ein gunstige- 
rcr Wcg bestchl darin, die PreBflaehcn dcr Stcmpcl zu vcran- 
dem, ihren HorizonlalschniLL aber zu bei as sen. Auf diese 15 
Weisc werden Boden- und/odcr Dcckclflache der 'Jablettc 
verandcrt und das opLische Erschcinungsbild der 'I able He 
unicrschcidbar gcstallcl, ohnc die MaLrizenbohrungen an- 
dern zu miissen. Doch bleibl auch hicr die NolwendigkeiL 
beslchen, die PreBstempel auszulauschen. 20 
[0003] Bci der Tablcllicrung tritt. daruber hinaus general 1 
das Problem auf, daB einzelnc Parti kel des zu verpressenden 
Vorgemischs an der PreBflachc der TablcltiersLempcl anhaf- 
ten und dort zu sogenannlen Slcmpelanbackungen fuhren. 
Diese Anbaekungen fuhren einerseils zu einer veranderlen 25 
PrcBflache und damil verschlechlerien Produkloberflache, 
andercrseils wachsen sie im Verlaufe inehrerer Tablellier- 
vorgange an und miissen zekaufwendig enlfemt werden, urn 
cine MassekonsLanz der lablctt.cn zu gcwahrleisien. 
1 0004 J Urn das Anhaflen von Pulvcranleilcn auf den pro- 30 
duklbcruhrenden Scilen der PrcBsLempcl zu verhindcrn, 
werden im SLand der Technik Losungcn vorgeschlagen, die 
die Beschichtung der Stenipel mil adhasionsreduzierenden 
SubsLanzen oder eine Drehung der Slempel wahrend des 
PrcBvorgangs vorsehen. Ein anderer Losungssnsalz besteht 35 
darin, daB KunsLslofleinlagen in enlsprechende Ausfrasun- 
gen der PreBflaehcn eingekJebl werden. Die lelztgenannle 
Losung hat den Vorlcil, daB die Einlagcn nach Ablauf ihrer 
Slandzcil gcwechselL werden konnen, ohnc daB cine auf- 
wendige Neubcschichlung der PreBflaehcn nolwendig ware. 40 
Auch eine Leure konslruklivc Veranderung der gesamlen 
Prcsse muB nichl erfolgen. 

1 0005] Nachteilig isl allerdings hierbci, daB zwischen den 
Kunslsloffeinlagen und dcr melallischen Fuhrung im Laufe 
der PreBzeil Pulver cingcpreBl wird, welches Adhasions- 45 
keime fur Pulver ausbildel, wodurch die melallischen Rand- 
bereiche ("Facellen") dcr PrcBflache verklebt werden und 
das vorstehend beschriebene Problem wieder auftriil. Zu- 
satzlich wirkl das eingepreBle Pulver wie ein Keil und fiihrt 
zu einer Ablosung der KunslsiofTcinlage oder schlimmsten- 50 
falls zuin Bmch der Randbereiche, da mil jedem PreBvor- 
gang aufgrund der nachgedrucklen Pulvcnnassc die Quer- 
krafte steigen. 

|0006] Die Aufgabe der vorlicgendcn Erfindung bcsland 
darin, Tablcltierslempel bercitzustellen, die eine verandcr- 55 
bare PrcBflache aufweiscn, urn oplisch untcrschcidbarc Pro- 
dukle auf ein und dcrsclben Tabletlen pre ssc hcrslcllcn zu 
konnen. Zu satzlich soli ten die TablcltiersLempcl frci von den 
vorstehend genannlcn Nachlcilen scin und dennoch das Pro- 
blem dcr vStempcl anbaekungen minimicrcn. Insbesondcrc 60 
soil ten TablelLicrsicmpel bcreitgeslclll werden, welche die 
Mogiichkcil des Einsalzes von Kunslslofleinlagen croffnen, 
ohne daB es zu den genannlcn Problemcn komrnl. 
| <KM)7J Die l Asung dieser Aufgabe gelingl, indem die Ta- 
blcLLicrslcmpcl modular aufgebaul werden, wobci die mil 65 
dem zu Lablell.ierenden Gul in Konlakt. Lrclcndc PrcBflache 
aus einer Grundflache und einer diese Grundflache umgc- 
benden Randflachc bcsleht. 
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|0008] Gegcnsiand der vorlicgendcn Erfindung isl ein Ta- 
blet tiers icmpcl, dessen PrcBflache 2 cine von einer "Randfla- 
chc 4 umgebene cbenc Grundflache 3 aufweist, wobci die 
Randflachc losbar am Tablet Lierstempel fcslgclcgl isl. 
|0009| Im Rahmcn der vorlicgenden Erlindung kenn- 
zeichnel. dcr Begriff "Tablet Lierstcmpel" einen PrcBsLempcl, 
dcr in hcrkommliche Exzcnler- <xier Rundlaufcrlablellen- 
pressen cingebaul werden kann. "Tablcllierwerkzcug" oder, 
"Pre Bs temper werden als Synonyina verwcndci. Die, 
"PrcBflache" bcdcuicl im Rahmen der vorlicgendcn Erfin- 
dung die PI ache des Tablcllicrslempels, die beim PreBvor- 
gang mil dem zu pressenden Gul in Beruhrung tritt. Hierfur 
wird auch der Begriff "Pragcelenienl" verwendcl. Im Rah- 
mcn dcr vorlicgendcn Erlindung beslehl die PreBflachc aus 
einer Grundflache, welche gegcbenfalls mil einer Einlage 
versehen scin kann und der Randflachc Als Synonyma fur 
den Begriff "Randflachc" werden auch die Begriflc "Rand- 
bcrcich" oder "Faccltc" bcnulzL. 

|0010] Durch die erfindung sgcmaBe Ausgeslaltung des 
Tablelticrslcmpcls kann die Randflachc des PrcBstcmpcls in 
cinfachcr Weisc gegen eine anders ausgestallete Randflache 
ausgetauscht. werden. Die Randflache kann dabei die unler- 
schiedlichsten Fornien annehmen und der PreBflachc (und 
damil dem Formkorper) unterschiedliche Fonnen verleihen. 
10011] Im einfaehslen Fall isl die Randflache so ausgeslal- 
let, daB sic biindig mil der Grundflache abschlieBl und sich 
eine plane PreBflache ergibl. Diese Ausfuhrungsform isl er- 
findungsgemaB zwar moglich, aber nichl bcvorzugl. Bcvor- 
zugt sind erfindungsgemaBe TablelliersLcmpel, bei denen 
die Grundflache 3 und die Randflache 4 uneben zueinandcr 
vcrlaufen. Die Randflache bildel in diesen bevorzuglen Aus- 
fuhrungsformen einen Winkel zur Grundflache aus, der un- 
Lerschiedlich von 180° isl. Wegen der hoheren mechani- 
se hen Siabililal der mil dem PreBwerkzeug erzeugten Ta- 
blelten isl es bcvorzugl, daB der Winkel beim "Obergang von 
Randflache zu Grundflache kleiner als 180° ist. Hierdurch 
haben die mil dem Tablettierstempel hcrgeslelllen Tabletlen 
eine abgeschragle Xante (Fase), welche im Gegensalz zu ei- 
ner Erhebung am Formkorperrand (wie sie bei einem Win- 
kel > 1 80° erzeugi wurde) dem Formkorperrand mechani- 
sche Stabilital verleiht und eventucll folgendc Nachbehand- 
lungsschritte (beispielsweise Beschichtung der Tabletlen) 
erlcichterl. In bevorzuglen Aiisfuhrungsformen der vorlic- 
gendcn Erfindung liegt der Winkel beim Obergang von 
Randflache zu Grundflache zwischen 90 und 170°, vorzugs- 
wcise zwischen 100 und 160° und insbesondcrc zwischen 
110 und 150°. Winkel < 90° sind zwar technisch problemlos 
realisierbar, fuhren aber beim PreBvorgang zu "loten Rau- 
men" und zur Zerstorung der Tabletlen bci Abheben der 
PreBstempel. 

10012] Die Befestigung der Randflache am Tablettier- 
stempel kann auf gangigc Arten erfolgen. Hier sind insbe- 
sondcrc Tablettierstempel bevorzugl, bei denen die Randfla- 
che mittels einer Klemm-, Rasl-, Bajonett-, vSchnapp-, 
Steck- oder Schraubverbindung am Tablettierstempel fest- 
gclegl ist. 

|0013] Dabei kann die Randflachc sclbst mil den entspre- 
chenden Festlcgungslemenlen versehen scin, sie kann aber 
auch uber Bohrungen verfugungen, ubcr die die enlspre- 
chenden Festlegungselcmcnle in den TablelLicrsicmpel ein- 
greifen. Vorzugsweise, befinden sich Festlegungslemente 
bzw. Bohrungen hierfur nichl auf der PreBflache der crfin- 
dungsgcma'Ben Tablettierstempel. Vorzugsweise sind die 
Fcstlegungselemenie an der nach auBen gcwandien SeiLe 
des Randbcrcichs angcordnct. In besonders bevorzuglen Ta- 
blettierstempel n erfolgt die Befestigung der Randflache 4 
am Tableliierslcmpcl durch Verschraubung an dcr Seile des 
Tableltierstempcls. 
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|<M)141 ITierzu kann der Randbcrcich auf die Grundflachc 
aufgcsclzl und iniltcls cincr Vcrschraubung am Hand des Ta- 
blcltierstcnipcls befestigt werden. Bei erfindungsgeniaBen 
Slcmpcln fiir kreisrunde 'ilablcUcn-isl.es in n<x;h cinfachcrer 
Wcisc moglich, den untercn Toil des Randbercichs mi! ci- 
ncm Gcwindc auszuslaU.cn, das in ein enlsprechendcs Gc- 
gengewinde an der Scilc des Tablcllicrstcmpels grcifl, so 
datf der Randbcrcich auf die Grundflachc aufgeschraubt 
werden kann. TableUierslempel, die dadurch gekennzcich- 
net sind, daB die PrcBflachc (2) und die Randflache 4 cine 
kreisrunde Grundflachc aufweisen, wobci die Randflache 
(4) auf die PrcBflachc aufschraubbar ausgcstaltel isl, sind cr- 
hndungsgemaB besonders bevorzugt. 

I 001 5] Die erfindungsgeniaBen Tab lei tiers tempel konnen 
durch Wechsel des losbar fesigelegicn Randbercichs 4 in 15 
einfachcr Weise umgeslaltcl werden, urn TablcU.cn mil ver- 
andencr Form herzusLcllen. Die Losungcn aus dem Stand 
der Tcchnik zum Problem der Slcmpclanbackungcn konnen 
auch bei den erfindungsgeniaBen Slcmpcln problcmlos ver- 
wirklichl werden. Die crhndungsgcmaBen Tablellierslcmpel 20 
eroffnen aber darubcr hinaus die Moglichkeit, die wcitcr 
oben gcnannlen Problcme zu umgehen und den Wechsel von 
Kunsustoflcinlagcn noch einfachcr und schneller zu gestal- 
ten. 

|0016] Dies gelingl, indem die Randflache 4 mil einer 25 
Hinterschneidung 5 ausgcstaliet wird, wclche als Bcfcsti- 
gung fiir cine auf die Grundflache aufzuliegende Einlagc 
diencn kann. Enlsprechende TableUierslempel, bei denen 
die Randflache (4) cine Hinterschneidung (5) aufweist, sind 
erfindungsgemaB bevorzugt. 30 
|0017] Die Hinlerschneidung ersireckt sich uber cine bc- 
summte Breile in den Bereich der Grundflache hinein und 
ist in bevorzugten Ausfuhrungsformen zur Grundflache par- 
allel gestallet. Beim Anklemmen, Einraslen, SchlieBen des 
Bajonettverschlusses, Einschnappen, Aufschrauben oder 35 
Aufstecken des Randbereichs kann zwischen Grundflachc 
und Hinlerschneidung 5 des Randbercichs 4 cine Einlagc 6 
befcsligl werden. 

[0018] Zum eincn vereinfachl dies den Wechsel der Einla- 
gen, da diese nichi mchr eingeklebl werden mussen und sich 
somit lcichier enlferncn und anbringen lasscn, zum andercn 
existicrt in dicser Ausfiihrungsfonn der vorliegenden Erfin- 
dung kein in PrcBrichUing bcfindlicher Spall zwischen Ein- 
lagc und Facelte, so daB Pulveranbackungen ganzlich ver- 
mieden werden, da ein Eindringen von Pulverparlikcln in 
den Spall unierbunden wird. ErfindungsgcmaBe Tablellicr- 
stempel, die dadurch gckennzeichncl sind, daB die Randfla- 
che 4 eine zur Grundflache parallcle Hinlerschneidung 5 
aufweist, wobei die Breile der Hinlerschneidung 0,5 bis 
5 mm, vorzugs weise 1 bis 3 mm und insbesondere 1 bis 
1,5 mm belragt, sind erfindungsgemaB bevorzugt. 
[00191 Die Randflache ist vorzugsweise so ausgestaltet, 
daB mindestens eine Xante der mit dem erfindungsgeniaBen 
Tabletticrwerkzeug hergesielllen Formkorper abgeschragi 
ist (eine Fase aufweist, siehe oben). Eine solche Fase er- 
leichiert ein opiionaJes spateres Beschichien der Formkor- 
per und erhoht deren mechanische Slabilitat. Erfindungsge- 
maBe Table! tiers tern pel, bei denen die Randflache 4 von der 
Grundflache 3 zum AuBenrand der PrcBflachc hin anstci- 
gend abgeschragi isl, sind erfindungsgemaB bevorzugt. 
10020] Als Material fiir die Randflache bietcn sich je nach 
gewunschtem Verwendungszweck der erfindungsgeniaBen 
Slempel unterschicdlichc Materialien an, wobei insbeson- 
dere Metalle und ihrc Legierungen sowic Kunsisloffe als 
Materialien fiir die Facctic bevorzugt sind. In cincr crstcn 
bevorzugten Ausfiihrungsfonn der vorliegenden Erfindung 
isl der TableUierslempel dadurch gckennzeichncl, daB die 
Randflache 4 aus Kunsistoff gcfcrtigl ist. 
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10021 1 Der BegrifT "Kunstsioffc" charaktcrisicrt dabei im 
Rahmcn der vorliegenden Erfindung Materialien, deren wc- 
scniliche Bcstandteilc aus solchcn makromolekularcn orga- 
nischen Vcrbindungcn hestchen, die synthclisch oder durch 
5 Abwandeln von Naturpr<xiukicn cnLstchcn. Sic sind in vic- 
len Fallen unler bcstimmlcn Bcdingungcn (Warmc und 
Druck) schmelz- und fomibar. Kunstsioffc sind also prinzi- 
piell organische Polymcrc und konnen cntweder nach ihrcn 
physikalischcn Eigenschafien (Thcrmpplasie, Duroplasic 
10 und Elaslomcrc), nach der Art der Reaklion ihrcr Hcrstcl- 
lung (Polymcrisalc, Polykondcnsatc und Polyadduktc) oder 
nach ihrcr chemischen Natur (Polyolcfinc, Polyester, Poly- 
amide, Polyurelhanc usw.) klassifiziert werden. 
[0022] Die Facettc, die in den gcnannlen bevorzugten 
Ausfuhrungsformen aus KunsLstoff gefertigt ist, stcllt dabei 
im Rahinen der vorliegenden Erfindung eine Erhcbung am 
Rand des PrageelemenLs des 1\ibleUierslempcls dar. Beson- 
ders bevorzugt ist cs dabei im Rahmcn der vorliegenden Er- 
findung, wenn das Material der Facelte hartcr ist als das der 
Grundflache. 

J0023] Der Bcgriff "Harte" ist im Rahmen der vorliegen- 
den Erfindung die Bezeichnung fiir den Widersland, den ein 
Fcslkorpcr dem Eindringen eines andercn Korpcrs entge- 
gensclzt. 

10024] Wahrend beispielsweise hci Mineralien die sogc- 
nanntc Ritzharte (Harte nach Mohs) gemcsscn wird, hahen 
sich technisch andere Verfahren zur Hartepriifung durchge- 
setzl. Am haufigsten werden hierbei BrinelK Rockwell- und 
Vickers- Verfahren (besonders fiir Stahl und sonstige Me- 
talle) angewendct. Zur Ermittlung der Brincll-Hartc (HB, 
Kugeldruckharte, DIN 50351) werden genormtc Stahl- oder 
Widiakugcln mit 10 mm Durchmesscr und einer Priiflast P 
(in N ausgedrucki) stoBfrei in die zu prUfenden StofTe ge- 
druckt und die Oberflache O (in mm 5 ) der eingedruckten 
Kaloite des Durchmessers d bestinimt. Die Brinell-Harte isl. 
dann gegeben durch: 

hb _p = _J_ 2P 

O 9,817a- D-(D-<jD 2 -d 2 J 



10025] Bei der fiir hohcre Hartcgrade geeignelen Bestini- 
45 mung der Rock well-H arte (HR) werden enlweder ein Dia- 
manlkonus (HR(5 oder Stahlkugclh von verschicdenen 
Durchmessern (HRB) in den Wcrksloff gepreBl. Bei der Bc- 
stimmung der Vickers-Harte (HV) benulzt man eine Dia- 
mantpyramide mil einem Flachenoffnungswinkel von 136°; 
50 auch hier wird die Harte definiert als Last bczogen auf die 
Eindrucksobcrflache (N/mm 2 ). Bei diesem Prufverfahrcn 
sind die Eindrucke sehr klcin, so daB man auch die Harte bei 
sehr diinnen Schichten bestimmen kann. Analog gill dies 
auch fur die Knoop-Harte (HK), bei deren Beslinimung eine 
55 Diamantpyramide mil rhombischem GrundriB zur Anwen- 
dung koinnii. Bei der SchlaghUrtebcstiminung diem der 
Durchmcsser eines Kugcleindrucks, der durch Schlag mil 
dem Handhammer (Poldi hammer, Skleroskop) oder durch 
eine gespannte Feder erzeugl wurdc, als Bercchnungsgrund- 
60 lage. Ein andcrcs, cbenfalls dynamisches Verfahren zur Har- 
tcbesliminung ist das Rucksprung- Verfahren. Die auf diese 
Weise ennittelte Shorc-Harte wird bei Stahl durch die Ku- 
gel fall probe als Ruckpr all harte bestimmt bzw. bei Guinmi 
und andcren Elasiomcren als Eindring- Widersland gegen ei- 
65 nen Kegel si umpf gemcsscn. Bei haricrcn KunsLstoff en, z. B. 
bei hart en Thennoplasten und besonders bei Duroplasten, 
niiBl man die Kugeldruckharte ais Quotient aus Prufkraft 
und Oberflache des Findrucks cincr Slahlkugcl (5 mm 
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Durchmcsscr) nach 10, 30 od. 60 Sckundcn untcr Last. 
|0026| Wic wcilcr oben bcschricbcn, bcsleht die Randfla- 
che vor/.ugsweisc aus eincm harlercn K tins tsl off als die 
Grundflachc. TTartc Kunslsioffe erfullen dabci inshesondcre 
das Anforderungsprofil, daB die Randflache zuglcich hart 5 
und widerstandsfahig gegen hohe Flachenbelaslungen scin, 
zum anderen abcr auch cine rcibungsminderndc odcr 
schmierende Eigenschafl aufweisen muli. 
|0027I Als KunstsiofTmatcrialien fUr die Randflache ha- 
ben sieh insbesondcre Polyolcfinc, vor/jjgsweise Polyclhy- 10 
len oder Polypropylen, bewahrt. ErfindungsgcmUBc Tablct- 
ticrsteinpei, bci dencn die Randflache 4 aus cineni Polyole- 
fin, vorzugsweise aus Polycthylen odcr Polypropylen, bc- 
steht, sind demnach bevorzugt. Polyethylene (PE) sind da- 
bei zu den Polyolefincn gehorendc Poly mere mil Gruppie- 15 
rungen des Typs 

-k:h 2 -ch 2 ]- 

als charakleristischer Grundcinheil der Polymerkette. Poly- 20 
ethylene werden durch Polymerisation von Elhylen nach 
zwei grundsatzlich unterschicdlichen Methoden, dem Hoch- 
druck- und dem Nicderdruck-Vcrfahren hergeslellt. Die re- 
sulticrendcn Produkte werden entsprechend haufig als 
ITochdruck-Poly elhylen b/.w. Nicderdruck-Poly elhylen be- 25 
zeichnet; sie unterscheiden sich hauplsachlich hinsichtlich 
ihres Verzweigungs grades und damit verbunden in ihrem 
Krisiallinitalsgrad und ihrer Dichle. Beide Verfahren kon- 
nen als Losungspolymerisation, Emulsionspolymerisalion 
oder Gasphasen polymerisation durchgcfuhrl werden. 30 
[0028] Bcim Hochdruck- Verfahren fallen verzweigle Po- 
lyethylene mil niedriger Dichle (ca 0.915- 0,935 g/cm 3 ) 
und Krislallinitatsgraden von ca. 40-50% an, die man als 
LDPE-I^pen bezeichnet. Produkte mil hoherer Molinasse 
und dadurch bedingter verbesserler Festigkeit und Streck- 35 
barkeil tragen die Kurzbezeichnung HMW-LDPE (HMW = 
high molecular weight). Durch Copolymerisation des 
Elhylens mil langerkettigen Olefincn, insbesondere mil Bu- 
len und Octen, kann der ausgepragtc Verzweigungsgrad der 
im Hochdruck- Verfahren hergestellten Polyethylene redu- 40 
zicrt werden; die Copolymerc haben das Kurzzcichen LLD- 
PE (linear low density polyethylene). 

[00291 Die Makromolekulc der Polyethylene aus Nieder- 
druck- Verfahren sind weilgehend linear und unverzweigi. 
Diese Polyethylene (HDPE) haben Kristallinilalserade von 45 
60-80% und cine Dichle von ca. 0,94-0,965 g/cm*. Sic sind 
als Zapfenmateri alien besonders gecignet. 
1 0030 j Polypropylene (PP) sind thermoplastische Poly- 
mere des Propylens mil Grundcinheilen des Typs 

50 

-|CH(CH3M;H 2 ]- 

1 0031] Polypropyfene konnen durch stcreospezifische Po- 
lymerisation von Propylen in der Gasphase oder in Suspen- 
sion 7.u hochkristal linen isolaktischen oder zu weniger kri- 55 
siallinen syndiotaktischen bzw. zu amorphen alakiischen 
Polypropylcncn hergestellt werden. 

|0032) Tcchnisch wichtig ist insbesondere das isotakti- 

sche Polypropylen, bei dem allc Mclhylgruppen auf einer 

Scite der Polymerkette lokalisiert. sind. Polypropylen zeich- 60 

net sich durch hohe Harte, Ruckstellfahigkeil, Slcifhcil. und 

Warmcbcstandigkcil aus und isl im Rah men der vorlicgen- 

den Erlindung soinit. ein ideales Zap fen material. 

|0033] Eine Verbesserung der mechanischen Eigenschaf- 

Icn der Polypropylene crreicht man durch Vcrstarkung mil 65 

Talkum, Kreidc, Holzmehl odcr Glasfasern, und auch das 

Aufbringen metal lischcr Uberzugc ist moglich. 

10034] Ncbcn den Polyolcfincn sind Polyamidc im Rah- 



mcn der vorlicgenden Erlindung bevorzugt cinsetzbare Fa- 
cctlcmnalerialien. Polyamide sind hochmolckularc Verbin- 
dungen, die aus durch Pcptid-Bindungcn vcrkniipften Bau- 
sleinen bestchen. Die synlhct. Poly amide (PA) sind his auf 
wenigc Ausnahmcn thermoplastische, kcllenformigc Poly- 
mere mil wiedcrkehrenden Saurcamid-Gruppicrungcn in 
der TJauplkellc. Nach dem chemischen Aufbau lasscn sich 
die sogenannten Homopolyamidc in zwei Gruppen eintei- 
len: den Aminocarbonsaurc-'iypen (AS) und den Diamin- 
Dicarbonsaurc-'lVpen (AA-SS); dabci bezcichncn A 
Amino-Gruppen und S Carboxy-Gruppcn. Erslerc werden 
aus eincm Bauslcin durch Polykondcnsaiion (Aminosaure) 
oder Polymerisation (O-Laciam), lctztere aus zwei Bauslei- 
nen durch Polykondcnsaiion (Diamin und Dicarbonsaure) 
gebildet. 

|0035] Codicrl werden die Poly amide aus unverzweigten 
aliphatischen Baustcinen nach der Anzahl der C-Atomc. So 
ist. die Bczcichnung PA 6 bci spiels wcisc das aus e-Amindca- 
pronsaure oder e-Caprolactam aufgebaute Polyamid und. 
PA 12 ist ein Poly(e-laurin lactam) aus e-Laurinlactam. Beim 
Typ AA-SS werden zuerst die KohlenslofT- Anzahl des Dia- 
mins und dann die der Dicarbonsaure genannl: PA 66 (Poly- 
hcxamcthylcnadipinamid) entsteht aus Hcxamethylcndia- 
min (1,6-Hexandiamin) und Adipinsaure, PA 610 (Polyhc- 
xamelhylcnscbacinaiiiid) aus 1,6-Hcxandiamin und Seba- 
cinsiiurc, PA 612 (Polyhcxamcthylendodecanamid) aus 1,6- 
Hexandiamin und Dodecandisaure. Tablettierslempel, bei 
dencn die Randflache 4 aus eincm Polvamid. vorzugsweise 
aus PA 6,PA 12, PA 66, PA 610 oder PA 612, bcsleht, sind 
crfindungsgcmaB bevorzugt. 

10036] Polyurcthanc (PUR) sind durch Polyaddition aus 
zwei- und hoherwertigen Alkoholen und Isocyanalen zu- 
gangliche Polymere (Polyaddukte) mil Gruppierungen des 
TVps 

-ICO-Nrl-R^NH-CO-O-R'-O]- 

als charakteristische Grundcinheilen der Basis-Makromole- 
kule, bei denen R 1 fiir einen niedennolekularcn oder poly- 
meren Diol-Rcst und R 2 fur cine aliphatische oder aromali- 
sche Gruppc stcht. Tcchnisch wichtige PUR werden hcrge- 
stellt aus Polyester- und/oder Polyetherdiolen und beispiels- 
weise aus 2,4- bzw. 2 ? 6-Totuoidiisocyanal (TDI, R 2 = C6H3- 
CH 3 ), 4,4 , -Mcihylcndi(phenylisocyanal) (MDI, R 2 =C 6 H4- 
(JH2-C6H4) oder Hcxamethylcndiisocyanat fHMDI, 
R 2 =(CI^ 2 ) 6 ]. Tabletlicrstcmpcl, deren Randflache 4 aus ei- 
nem Polyurethan bestcht sind erfindungsgemaB ebenfalls 
bevorzugt. 

|0037] Die genannten Kunslsioffe konnen allein als Mate- 
rialien fur den Randbcreich eingeselzt werden, sie konnen 
aber auch mil Beschichinngen oder Laminierungen aus Me- 
lallen oder anderen Stoflen vcrsehen werden. Besonders be- 
wahrt hat sich im Rahmen der vorlicgenden Erfindung der 
Einsatz glasfaservcrstarkter KunstslorTe als Faccitenmate- 
rial. Glasfaserversiarktc KunsLstorYe (GFK) sind Vcrbund- 
werksioffc aus einer Kombination von ciner Matrix aus Pc- 
lymeren und als Vcrstarkcr wirkenden Glasfasern. Die zur 
Faserverstarkung vcrwendelcn Glasmateri alien liegen in 
den GFK als Fasem, Game, Roving s (Glassei den strange), 
Vlicse, Gewebe oder Maitcn vor. Als polymere Malrixsy- 
steme fiir GFK sind sowohl Duroplaste (wic beispiclswcise 
Epoxidharze, ungesattigtePolyesterharzc, Phenol- u. Furan- 
harze), als auch Thcnnoplasle (wic bci spiel sweise Poly- 
amide, Polycarbonate, Polyacctale, Polyphenylenoxide und 
-sulfide, Polypropylene und Styrol copolymerc) gecignet. 
Das Gewichtsverhaltnis zwischen Verstarkerstoff und Poly- 
mermalrix Jiegt ublichcr Weise im Bereich von 
10:90- 65:35, wobet die Festigkeilscigenschaften der 
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GFK in dcr Rcgci bis zu cincni Vcrslarkcrgchall von ca. 
40 Gcw.-% zunchmcn. 

[ 0038 J Die Herslellung der GFK crfolgl vorwiegend in 
PreBvcrfahren; wcilcrc wichl.ige Feriigungsvcrfahren sind 
JJandlaminier-, Fascrspritz-, kontinuicrlichc Jmpragnier-, 5 
Wickel- und Schlcudervcrfahrcn. Viclfach gcht man auch 
von sogcnannlcn Prcprcgs, mil JTarzcn voriinpragnicrtc 
G I as lasermalcri alien, aus, die unicr Anwendung von Druck 
in dcr Warmc gchartct werden. Die GFTC zcichncn sich ge- 
genuber den nicht vcr stark ten Ma trix poly mere n durch er- 10 
hohtc Zug-, Biegc- und Druckfcstigkeii, Schlagzahigkeil, 
Formbcslandigkcil und Slabililat gegenuber dem EinfluB 
von Warmc, Saurcn, Saizcn, Gascn oder Losungsmitlcln 
aus. Im Rahnien der vorliegenden Erfindung haben sich ins- 
besondere glasfaservcrsiarkles Polyterafluoclhylcn und 15 
glasfasenrcrslarktc Polyanude als Facctlcnmatcrialien be- 
wahrt, so daB Tabic tlierslcrnpcl bevorzugl sind, bei denen 
die Rand fl ache 4 aus cincm glasfascrvcrstarklcn KunslstofT, 
vorzugsweisc cinctti glasfascrvcrstarklcn Polytctrafluore- 
Lhylen oder Polyamid, besleht. 20 
1 0039] In eincr weitercn bevorzugten Ausfuhrungsform 
der vorliegenden Erfindung wird die am Tablell.ierstempel 
1 os bar fcstgelegte R and fl ache aus Meiall gefenigt. Dabci 
kommcn als MaLerial sowohl die tcchnisch iiblichen Metalle 
als auch ihre Legierungen in Belracht, wobei rein excmpla- 25 
risch Eisen, Mangan, Zink, Kupfcr, NickcJ, Wolfram, 
Chrom, Vanadium, Molybdan und ihre Legierungen genannt 
seien. In bevorzugten Ausfuhrungsfonncn dcr vorliegenden 
Erfindung isl die Facclte aus ciner lechnisch iiblichen Stahl- 
sortc geferligl und mil ciner Beschichtung, bei spiels weisc 30 
ciner Harlvcrchromung, vcrschen. ErfindungsgcmaBc Ta- 
bleiliersiempcl, bei denen die Randfi ache 4 aus Metal 1 ge- 
fertigt und zumindest adhasionsreduzierend beschichlet ist, 
sind dabei bevorzugl. 

10040] ZweckmaBigerweise werden Umfang und Zu- 35 
schnilt dcr Einzellcile an den unlcrschiedlichcn Mai eri alien 
bzw. Malcrialanforderungen oricnticrl. So isl die Einzelfer- 
ligung des Randhcreichs aus inkompressiblcm und an der 
AuBenobcrflache zumindest adhasionsreduzierend be- 
schichieiem Materia] cine vorleilhafte Gestaltung der Ein- 40 
zcl lei ic. 

|0041] Das zu Tablctten zu verpressendc, meist pulverfor- 
mige oder feinkornigc Mai eri al wird. wenn nichl besonders 
aufwendige und die Produktion bchinderndc Vorkehrungcn 
fur eine speziclle Vcrteilung gelrofTcn werden, bei Ein full en 45 
in der PrcBmalrizc clwa gleichmaBig vcrtcilt. Dies hat zur 
Folge, daB das Material an den Slellen, an denen das Profil 
des PrageelemenLs die hochsten Erhebungen aufweist, am 
starksten kompriniicrt werden muB. Obwohl das zu verpres- 
sende Material den hochsten Druckspilzcn durch eine Be- 50 
wegung in Richiung der weniger hoch beanspruchlen Berei- 
che auszuweichen vcrsucht, treten in den Bcreichen der 
hochsten Profilerhebungen auch die hochsten spezifischen 
Flachendruckc auf. 

I 0042] Besteht das Prolil des Pragcelemcnts aus einer ebe- 55 
nen Flache, beispielswcise dcr Grundflache, die von einem 
Randbereich umgeben ist, sind die hochsten Flachenhela- 
stungen am Randbereich, und daran im hochsten Punkt zu 
erwarten. Im Bereich des auBerslen Randes hal die Randfl a- 
che nur ganz geringe Ncigungswinkel in Bezug auf die 60 
Grundflachcncbene. Diese Ncigungswinkel nehmen defini- 
tionsgcmaB in Richiung zur Grundflache zu. Die PrcBkrafl 
wirkl senkrecht zur Grundflachenebene und zum Flachen- 
clcmenl am Randpunkl der Faceite. Mil steigendem Ab- 
stand von dicscm Randpunkl -Element ist die PrcBkrafl auf 65 
eine zunehmend gencigle Flache gcrichiet, so daB die PrcB- 
krafl in eine entsprechend kleiner werdende, senkrecht auf 
dem jcwciligen Flachenelemenl stehende Kraftkomponcnle 



und eine wiedcrum senkrecht darauf gerichicic Kraftkompo- 
ncnle aufgclcill wird. Diese Qucrkrafie wirken quasi tangen- 
tial. Die senkrecht zur Nonnalkraft stehenden Kraflkompo- 
ncnlen sind ein MaB fiir die Scher- und AbrasionskraTlc, die 
an dcr Grenzflache zwischen Randbereich und zu verpres- 
sendem Material wirken. Untcr andercm wegen dieser Abra- 
sionskraflc sollte der Randbereich vorzugsweisc aus cincm 
sehr harlcn, inkomprcssiblen Material beslchen. Wic weitcr 
oben beschrieben, muB die Beschichtung des Randhcreichs 
zugleich hart und widcrstandsfahig gcgen hohe Flachcnbc- 
laslungcn sein, zurn andcrcn abcr auch eine rei bungs inin- 
derndeodcr schmierende Eigcnschafl aufweiscn. Hierzu ha- 
ben sich nickclhallige Oberllachcnbcschichlungcn als sehr 
geeignct erwicsen, in denen feinste PTFE-Partikcl (Teflon) 
eingeschlossen sind. Diese verleihen dem tlbcrzug anhafl- 
verhulende und malerialfrcssen-vcrhulende Eigcnschaflcn. 
Allernativ dazu hal sich auch cine Ausfuhrungsform fUr die 
adhasionsrcduzicrcndc Beschichtung bewahrt, bei dcr das 
(Jrundbeschichtungsnialerial stall aus Nickel aus einer Nik- 
kel-Phosphor-Lcgierung besteht. Enljjprechende lablellicr- 
stempel, bei denen die zumindest adhasionsrcduzicrcndc 
Beschichtung aus Ni-PTFE bcstchl oder solche Tablellier- 
stempel, bei denen die zumindest adhasionsrcduzicrcndc 
Beschichtung aus Ni-P-PTFE bcstchl, sind daher erfin- 
dungsgemaB bevorzugl. 

|0043] Als weitcre Alternative fiir die Oberflachenbe- 
schichlung mil zumindest adhasionsreduzierendcr Wrkung, 
die aber auch ansonslen die Anforderungen an Hartc und 
Bcstandigkeit erfullt, hal sich eine Beschichtung aus Dia- 
mantpariikel cnthaltcndcm Graphit bewahrt. Dabci wird die 
Obcrflachc des Randhcreichs mil eincr Graphillagc be- 
schichtet, die als schmicrend oder gleitfordernd bekannt 
sind, und die hier gleichzeilig als Binder zurFixierung von 
Dianiantpartikeln dient, die ihrerseits der Oberflache die er- 
forderliche Harte verleihen. Versuche mil diescn Oberfla- 
chenbeschichtungen des Zapfens haben gezeigt, daB auch 
bei sehr langen Slandzcilen der Werkzcuge keine Matcrial- 
anhaflungen zu beobachtcn waren. Tabletliersiempel, bei 
dene die zumindest adhasionsreduzierende Beschichtung 
aus C-Diamant besteht, sind crfindungsgemaB ebenfalls be- 
vorzugl. 

|0044] Die Anhaftneigung des zu verpressenden Materials 
auf dcr Oberflache des PreBslempels wird unler andcrem 
von den spezifischen Flachendriickcn zwischen dem zu ver- 
prcssendem Material und der Stempel oberflache sowie von 
der Oberflachcnslruklur bestimmt. Hat die Oberflache des 
PrcB- oder Tablettierstempels beispielswcise rcibungsver- 
mindemde oder schmierende bzw. gleitfordernde Eigen- 
schaflen, wird dadurch die Haftneigung verhindert oder zu- 
mindest vermindcrt. 

|0045] Wie schon erwH'hnt, sind die PreBkrafte senkrecht 
auf die ebene Grundflache gerichtet. Da die ebene Grundfla- 
che die niedrigste Hohe im Profil des Prageeleinents dar- 
stellt, ist in diescm Bereich die geringste Kompression des 
zu verpressenden Materials gegeben. Dies fuhrt dazu f daB 
im Bereich der Grundflache auch geringere Flachendrilcke 
zu erwarten sind als im Bereich der Facette. Aus diesen 
Griinden muB das Material der Grundflache auch nicht in- 
kompressibel sein, zumal aus der Druckgeometrie nur Nor- 
malkrafte zu erwarten sind. 

10046] In einer weiter bevorzuglen Ausfuhrungsfonn der 
vorliegenden Erfindung ist dahcr der crfindungsgemaBe Ta- 
blet tiers tcmpel dadurch gekennzeichnet, daB eine Einlage6 
zwischen der Hinterschncidung 5 und der Grundflache 3 be- 
festigt ist. 

10047] Die Struktur von Schtittungen aus pulverfdrmigen 
oder fcinkrisliillincn Substanzen isl zwar in Bezug auf gro- 
Bere Flachcn oder Volumina als gleichfonnig zu bctrachten, 
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im Mikrobcrcich jedoch durchaus unLcrschiedlich. Durch 
dicse im Mikrobcrcich unlcrschicdlichcn Dichleverhallnissc 
wcrden den an dcr Obcrflachc des Grundflachcn materials 
anstehenden glcichinaBigcn PrcBk ratten unterschicdlichc 
Widcrslandc des zu verpressenden Materials cnlgcgengc- 
scly.1. Dies fiihri dazu, daB an im Mikrobcrcich beabstandc- 
ten Punkien an der Obcrflachc unterschicdlichc spezihsche 
Druckc und dcmzufolge bei kompressiblcn Material des 
Grundflachenelernenus gcringstfugig unterschicdlichc Ver- 
formungen des Materials auflrctcn. Dicse hier als Walkcn 
bczcichncle Erscheinung hat das Enlstehcn von unlcrschicd- 
lichcn Normal- und Qucrkraflcn an der Material obcrflachc 
zurFolgc, wodurch die Neigung zum Anhaften von Material 
an der Obcrflachc des Prageclcments im Bereich dcr Grund- 
flache vcrhinderl. odcr zumindesl weitcstgehend vennindert 
wird, 

[0048] Die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der losbar 
fcsl.gelcgtcn ] 7 accttc crmoglicht das cinfachc und schnellc 
Wechscln der Kunstsloffeinlagen, wodurch bei dieser bevor- 
zuglen Ausfuhrungsform die Slandzcilen dcr Tablellcnpres- 
sen dcutlich verringert wcrden konncn. Dariiber hinaus wer- 
den die bei der ublichen Einklebung von Einlagen auftrclcn- 
den Stcmpclanbackungcn cffekliv vermicden (siehc oben). 
Die Di eke der Einlage belragt in erhndungsgcmaB bevor- 
zuglen Tablellierslempeln 0,5 bis 5 nun, vorzugsweise 1 bis 
4 mm und insbesondere 2 bis 3 mm. 

|0049] Bevorzugtc Einlagen bestehen aus elastischen Ma* 
tcri alien, wobei erfindungsgemaBe Tablcttierstempel bevor- 
zugl sind, bei denen die Einlage (6) aus einem einem rever- 
sibcl verformbarcn Material bcstchl. 

[0050] Die haflungsverhindernde oder zumindesl haf- 
tungs- oder adhasionsreduzierende Wirkung des walkbaren 
Materials fur die Bildung der Grundflache wurde vorstehend 
beschrieben. Hierbei sind insbesondere Tablettierslempel 
bevorzugt, bei denen die Einlage 6 aus einem Material mil 
einer Harte von 40 bis 100, vorzugsweise von 60 bis 99 und 
insbesondere von 70 bis 90 Shore A nach DIN 53505 be- 
steht. In Versuchen hat sich gezeigt, daB beispielsweise mil. 
dem Polyurclan-Werksloff Vulkollan oder dem PVC-Werk- 
stofT Mipolam sehr gute Ergcbnisse crziell werden konnten. 
Obcr Einsaizzciten von mehrcren tausend Prcssungcn wur- 
den keinerlei Anhaftungen an dem Grundflachenmaierial 
feslgestelll. 

|0051] Ein weiterer Gegcnaland der vorliegendcn Erfin- 
dung isteine Vorrichtung zum Tableltenpressen mil. mindc- 
stens einem erlindungsgemaBen Tab letli erst cmpel. 
1 0052] Solche Vorrichtungen sind insbesondere als Exzen- 
ler- oder Rundlaufertableiienpressen aus dem Stand der 
Technik bekannt. Im Rahmen der vorliegendcn Erfindung 
geeigncle Tablettiermaschinen sind beispielsweise erhall- 
lich bei den Firmen Apparalebau Holzwarih GbR, Asperg, 
Wilhelm Fette GmbH, Schwarzenbek, Hofer GmbH, Weil 
Horn & Noack Phannatechnik GmbH, Worms, IMA Ver- 
packungssysteme GmbH Viersen, KILIAN, Koln, KO- 
MAGE, Kell am See, KORSCH Pressen AG, Berlin, sowie 
Romaco GmbH, Worms. Weitere Anbieter sind beispiels- 
weise Dr. Herbert Pete, Wien (AU), Mapag Maschinenbau 
AG, Bern (CH), BWI Manesty, Livcrpoof (GB), I. Holand 
Ltd., Nottingham (GB), Courtoy N. V., Halle (BE/LI J) so- 
wie Mediophann Kamnik (SI). Besonders geeignet ist bei- 
spielsweise die Hydraulische Doppcldruckpresse HPF 630 
der Firma LAEIS, D. 

[0053] Ein weilerer gegensland der vorliegenden Erfin- 
dung ist auch ein Verfahrcn zur Hcrstellung von Formkor- 
pcrn insbesondere in einer crfindungsgcmaBcn Vorrichtung, 
bei dem beim PreBvorgang mindestens ein erfindungsgema- 
Ber Tablelticrstcmpel mil dem zu lablettierendcn Gut in 
Kontakt gebracht wird. 



1 0054 1 Nach dem erfindungsgcinUBcn Verfahrcn lasscn 
sich insbesondere Wasch- odcr Rcinigungsmiltclfonnkorpcr 
mil besonderem Vorteil herslellen, da die erlindungsgema- 
Ben Vorrichtungen die Bildung von Stcmpclanbackungen 

5 dcutlich vcrringern und die Gcstall dcr PrcBHnge durch 
Wechsel dcr Facette am PreBclcment in cinfachcr Wcisc cr- 
mog lichen. ErfindungsgemaBe Verfahrcn, bei denen das zu * 
lablettiercndc Gut die Zusammensclzung cincs Wasch-, 
Spill-, Rcinigungs- oder Waschhilfsmittcls aufweist, sind 

10 dem nach bevorzugt, 

1 0055 1 Die erwahntcn und wcitcrc Vorteilc wcrden an- 
schaulich vcrdeutlicht bei dcr Bcschrcibung von Ausfuh- 
rungsbeispiclcn, die in der beigefiiglen Zeichnung darge- 
stellt sind. Darin zeigt 

15 (0056] Fig. 1 den Querschnitt durch einen Tablettierslem- 
pel; 

10057] Fig. 2 die Draufsicht auf einen Tab leuiers tern pel 
gemaB Fig. 1 ; 

1 0058] Fig. 3 die schematische Explosions-Darstellung ei- 
20 ncs in Einzelleilc zcrleglen Tablctticrstempels, dessen Kon- 
turen dem Stempcl gemaB Fig. 1 ahnlich sind, 
1 0059] Fig. 3a einen vergrdBerlen Ausschnitt aus Fig. 3, 
der die Hinterschneidung zeigt, und 

[0060] Fig. 4 schematisch einen Ausschnitt, ahnlich zu 
25 Fig. 3a, der eine Festlegungsmoglichkeit fur die Randflachc 
am Tablcttierstempel zeigt. 

1 0061] In Fig. 1 ist der Tablettierslempel 1 in geschnitle- 
ner Seitenansicht dargestellt. Das dargcstcllle Ausfuhrungs- 
beispiel hat cine im wesentlichen rechteckige Grundflache 3 

30 cine um die Grundflache 3 herum angeordnetc Randflache 4 
und cine die Grundflache bedeckende Einlage 6. Auf der Fa- 
cette 4 ist cine Oberflachcnbeschichtung 8 crkennbar. Alter- 
nativ kann die Facette 4 aus KunststofT gefertigt sein, womil 
die Oberflachenbeschichtung 8 entfallen kann. Bei der dar- 

35 gcstelllen Ausfuhrungsform des Tableltierstempels 1 han- 
dell es sich um einen Oberstcmpel. Dies entspricht der bc- 
vorzuglen Ausfuhrungsform. Randslrcifen 4 und Einlage 6, 
die zusammen das Prageelemenl2 bilden, stehen beim PreB- 
vorgang mil dem zu verpressenden Material in Beruhrung. 

40 Um ein Anhaften des zu verpressenden Materials zu vermci- 
den oder zumindesl zu vermindern, ist die Oberflache der 
Facette 4 mil einer Anlihaftschicht8 beschichtet, was entfal- 
len kann, wenn der Zapfcn 4 kompletl aus adhasionsreduzie- 
rendem Material gefertigt ist. 

45 |0062] Auf der Grundflache 3 wird das Anhaften von zu 
verpressendem Material dadurch verhindert, daB die Grund- 
flache gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der vor- 
liegenden Erfindung mil einer Einlage 6 verse hen wird, die 
aus einem sehr festen und gl alien, aber walkbaren Werkstoff 

50 hergestelll wird. Geeigncle Werkstoffe hierfur sind bei- 
spielsweise Polyuretane, vorzugsweise Vulkollan, und 
PVC-Werkstoffe, beispielsweise Mipolam. Das Material der 
Facette 4 ist inkompressibel und die abgeschragte Oberfla- 
che sehr glatt Ihre anhaftverhindcrnde Ausgestaltung kann 

55 beispielsweise durch eine Hartverchromung oder durch eine 
Oberflachenbeschichtung mil Ni-PTFE, Ni-P-PTFE oder C- 
Diamant untcrstulzl werden. 

|0063] Die Schicht 8, mil der die Oberflache der Facette 4 
zum Zweckc dcr Verhinderung oder zumindesl der Vermin- 

60 derung des Anhaftens von zu verpressendem Material be- 
schichtet ist, muB zumindesl zwei Eigenschaften aufweisen. 
Sic muB harl und inkompressibel sein, ahnlich dem Grund- 
material des Zapfcn s, und zum anderen die G lei lung z wi- 
se hen dem Zapfen und dem zu verpressenden Material un- 

65 tcrsluizcn odcr crlcichtcrn. Dicse Glcilcigcnschaftcn sind 
zur Vcrmeidung von Anhaftungen besonders wichtig, damit 
die aufgrund der Neigung gcgenuber der Ausrichtung dcr 
PrcBkraft quasi tangential angreifenden Querkriifte eine in 
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Richlung dicscr QucrkraTtc gerichlclc Maicrialbcwcgung ini 
Mikrobercich unterstulzcn cxler zumindest nichl bchindcm. 
Durch diese Rclalivbewegungcn ini Mikrobereich wird dcr 
Anhafiung des zu verpressenden Materials entgegenge- 
wirkl. 5 
| 0064 J In Fig. 2 ist die Draufsichl auf den Tablctticrsicm- 
pcl 1 gcmaB Fig* 1 dargeslcllt. Deutiich zu crkennen is! die 
ini wesenl lichen rechlcckige, abcr. an den licken abgcrun- 
dcie Ponn des Pragcclcnicnies 2, das aus Rand fl ache 4 und 
davon cingeschlosscncr Grundflachc 3 (in Fig, 1 mil dcr 10 
Einlage 6 bcdcckl) gcbildel wird. XJm das Pragcelcmenl. 2 
hernia ist dcr kreisformige IJmriss der Pre Bstempcl basis zu 
crkennen. 

|0065] In Fig. 3 ist in schematischer Form dargeslcllt, wie 
ein Tableuicrslenipel 1, der dem in Fig. 1 und 2 darges tell ten 15 
Tablctlicrstift ahnlich isl, in Einzellcilc gcgliedcrt werden 
kann. Im schcmaiisch dargestcllien Ausruhrungsbeispiel 
sind die Grundflachc 3, die die Grundflachc bcdcckcndc 
Einlage 6 und die die Einlage fixierendc Randflachc 4 mil 
ciner Hinlerschneidung 5 deutiich zu crkennen. Die Bcfesli- 20 
gung des Randslreifcns 5 am Tablettierslempel 1 (in Fig. 3 
nichl gezeigt) kann mitlels einer Klemm-, Rasl-, Bajonctt-, 
Schnapp-, Sleek- oder Schraubvcrbindung erfolgen. Dicse 
hier in explodierter Form dargcstelllen Einzcl teile bilden in 
zusammengefugler Fonn den Tableuierslempel 1 mil dem 25 
Prageelement 2. 

|0066] Diese Ausfuhrungsform ist so konzipierl, daB die 
Teile, an die unterschiedliche Oberflachcnanforderungen 
gcstellt sind, mil untcrschiedlichcn Materialien oder Materi- 
al bearbeitungen jewcils als ein Einzellcil ausgcbildcl sind. 30 
Auf diesc Weisc konncn die unlerschiedlichen Anfordc- 
rungsprofile an die verschiedenen Teile des Pragcelemcnis 2 
in einfacher und technisch klar beherrschbarer Form darge- 
slcllt werden. Die Einzelteilc werden in zusammengefugter 
Form gegeneinandcr verriegclt, so daB die Un verruckbarkeil 35 
und die Siabililal des Tableltierslempels 1 gewahrlcistcl ist. 
1 0067 J In Fig. 3a ist ein vergrdBerlcr Ausschnitt cincs Be- 
reichs aus Fig. 3 gezcigt. Deutiich zu erkennen sind die Hin- 
lerschneidung 5 der Rand fl ache 4, die die Einlage 6 fi xiert. 
|0068] Fig. 4 schlieBlich zeigt cine bevorzugtc Ausfuh- 40 
rungsform dcr Befcstigung des Randstreifcns 5 am Tablet- 
tierslempel 1 in einer Darslcllung, die an die der Fig. 3a an- 
gelehnl isl. Im Untcrschied zu den vorgenannten Figurcn isi 
dcr Tablettierslempel in Fig. 4 mil einer kreisrunden Pre fi- 
ll ache ausgcstaitet. Deutiich zu crkennen sind wicderum die 45 
Hinlerschneidung 5 der Randflachc 4, die die Einlage 6 fi- 
xierU wobei Tablettierslempel 1 und Randflachc 4 durch das 
Gewindc 7 miieinander verbunden werden konnen. 

Bezugszeichcnliste 50 

1 Tableuierslempel 

2 PreBfiache (Prageelement). 

3 Grundflachc 

4 abnchm barer Randslrcifen 55 

5 Hinlerschneidung 

6 Einlage 

7 Obcrflachcnbeschichlung 

8 Gewindc 

60 

Paientanspruchc 

1 . Tableuierslempel, dessen PreBfiache (2) einc von ei- 
ner Randflachc (4) umgebene ebene Grundflachc (3) 
aufweist, wobei die Randflachc losbar am Tablclticr- 65 
stempel festgelegt ist. 

2. Tablcllierstciiipcl gcmaB Anspruch 1, dadurch gc- 
kennzeichnet, daB Grundflachc (3) und Randflachc (4) 
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uncben /ueinander vcrlaufcn. 

3. Tableuierslempel gemaB cinem der Anspruche 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnct, daB die Randflachc 
mitlels einer Klcmin-, Rasl-, Bajonctt-, Sehnapp-, 
Sleek- oder Schraubvcrbindung am Tabletticrstcmpel 
festgelegt ist. 

4. Tableuierslempel gcmaB cincin der Anspruche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnct, daB die Befestigung dcr 
Randflachc (4) am Tableuierslempel durch Verschrau- 
bung an dcr Seitc des Tableltierslempels crfolgl. 

5. Tableuierslempel gemaB Anspruch 5, dadurch ge- 
kcnnzcichneL, daB die PreBfiache (2) und die Randfla- 
chc (4) cine kreisrunde Grundflache aufweisen, wobei 
die Randflachc (4) auf die PreBfiache aufschraubbar 
ausgcslalielisl. 

6. Tablettierslempel gemaB einem der Anspruche 1 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Randflachc (4) cine 
Hinlerschneidung (5) aufweist. 

7. Tablettierslempel gcmaB Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnct, daB die Randflache (4) eine zur Grund- 
flachc parallelc Hinlerschneidung (5) aufweist, wobei 
die Brcitc dcr Hinlerschneidung 0,5 bis 5 mm, vor- 
zugsweise 1 bis 3 mm und insbesondere 1 bis 1,5 mm 
bclragl. 

8. Tableuierslempel gemaB einem der Anspruche 1 bis 

7, dadurch gckcnnzcichnet, daB die Randflache (4) von 
der Grundflache (3) zum AuBenrand dcr PreBfiache hin 
anstcigend abgeschragt isl. 

9. Tablettierslempel gemaB einem der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnct, daB die Randflache (4) aus 
KunstslotT gefertigt isl.. 

10. Tablettierslempel gemaB Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnct, daB die Randflache (4) aus einem Poly- 
olefin, vorzugsweise aus Polyethylen oder Polypropy- 
len, heslehl. 

11. Tablettierslempel gemaB Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnct, daB die Randflachc (4) aus einem Poly- 
amid, vorzugsweise aus PA 6, PA 12, PA 66, PA 610 
oder PA 612, besteht. 

12. Tablcttiersleinpel gemaB Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnct, daB die Randflache (4) aus einem Poly- 
urethan besteht. 

13. Tablettierslempel gcmaB Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnct, daB die Randflache (4) aus cinem glasfa- 
serverstarktcn Kunstsloff, vorzugsweise einem glas fa- 
servers tark ten Polyteirafluorethylen oder Polyamid, 
besteht 

14. Tablettierslempel gemaB einem der Ansprilche 1 
bis 1 3, dadurch gckcnnzcichnet, daB die Randflache (4) 
aus Metall gefertigt und zumindest adhasionsreduzie- 
rend beschichtet isl. 

15. Tablettierslempel gemaB Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zumindest adhasionsreduzie- 
rende Bcschichlung aus Ni-PTFE besteht. 

16. Tablettierslempel gcmaB Anspruch 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zumindest adhasionsreduzie- 
rendc Beschichtung aus Ni-P-FHTi besteht. 

17. Tablettierslempel gemaB Anspruch 14, dadurch 
gckcnnzcichnet, daB die zumindest adhasionsreduzic- 
rendc Bcschichlung aus C-Diamanl besteht. 

18. TabJettierstcmpcl gcmaB cinem der Anspruche 6 
bis 17, dadurch gekennzeichnet daB einc Einlage (6) 
zwischen der Hinlerschneidung (5) und der Grundfla- 
che (3) befestigi. ist. 

19. Tablettierslempel gcmaB Anspruch 18, dadurch 
gckcnnzcichnet, daB die Dicke dcr Einlage (6) 0,5 bis 
5 mm. vorzugsweise 1 bis 4 mm und insbesondere 2 
bis 3 mm be tragi. 
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20. Tableiiiersicmpel gcmaB cincm dcr Anspruche 18 
odcr 19, dadurch gekennzcichnet, daO die liinlage (6) 
aus cincm eineni revcrsibel vcrfonnbaren Material bc- 
sleh!.. 

21. TableltierslempcJ gcmaB cinem dcr Anspruche 18 5 
bis 20, dadurch gekennzcichnet, daB die liinlage (6) 
aus cincm Material mil. cincr Harte von 40 bis 100, vor- 
zugsweisc von 60 bis 99 und insbesondcrc von 70 bis 
90 Shore A nach DIN 53505, vor/.ugsweisc aus Poly- 
urcihan, /.urn Beispiel insbesondcrc Vulkollan, odcr 10 
PVC, win Beispiel insbesondcrc Mipolain bcstehL 

22. Vorrichlung zum Tablct.tcnprcssen mil niindestens 
cincn Tablcitierstempcl nach eineni der Anspruche 1 
bis 21. 

23. Verfahren zur Hcrstcllung von Formkorpern insbe- 15 
sondere in cincr Vorrichlung gcmaB Anspruch 22, bci 
dem bcim PreBvorgang mindeslens cin Tableiiiersicm- 
pcl nach cincm dcr Anspruchc 1 bis 21 mil deni zu La- 
blettierenden Gut in KontakL gcbracht wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 20 
zcichnct, daB das zu tablctlicrende Gui die Zusammen- 
setzung cines Wasch-, Spul-, Rcinigungs- odcr Wasch- 
hilfsmittels aufweist. 



Hierzu 3 Seile(n) Zcichnungcn 25 
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